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La presente invention concerne un procede de 
fabrication de formes d'imprimerie pour Hmpression 
en creux a plat et la serigraphie, au moyen d'outils 
a rayons electroniques, ainsi qu'un dispositif pour 
la mise en oeuvre du procede. 

II est connu d'usiner au moyen de rayons elec- 
troniques de grande densite d'energie des matieres, 
notamment des metaux par vaporisation localement 
limitee. II est egalement connu de commander la 
sonde electronique servant d'outil avec des moyens 
electriques et d'optique electronique sans grande 
inertie, dans Tespace et dans le temps. II est connu, 
en outre, de fabriquer des formes d'imprimerie pour 
1 'impression en creux au moyen d'une pointe a gra- 
ver a commande electronique, plusieurs pointes a 
graver etant engagees en meme temps sur la forme 
d'imprimerie pour elever le rendement. La fre- 
quence limite due a l'inertie mecanique de la pointe 
a graver et au mode d'usinage de faqonnage avec 
laquelle Tusinage des nacelles des formes d'impri- 
merie est possible par exemple lors de la fabrication 
de formes d'impression en creux, est d 'environ 
4 500 nacelles par seconde et par unite de gravure. 

La fabrication de formes serigraphiques s'effectue 
par application de couches sensibles a la lumiere 
sur un tissu a mailles fines, par eclairement de ces 
couches et par enlevement de la couche exposee de 
proprietes modifiees par Taction de la lumiere, de 
sorte qu'aux endroits exposes a la lumiere, les 
mailles du tissu sont de nouveau degagees et le 
passage de l'encre d'imprimerie est permis. On 
connait egalement des couches pouvant etre durcies 
par Taction de la lumiere, lors de Tutilisation des- 
quelles les endroits non exposes de la couche sont 
retires. 

L 'invention a pour but de raccourcir la duree de 
fabrication de formes d'imprimerie en particulier 
pour le materiel d'imprimerie courant. 

L'invention cree un procede et un dispositif per- 
rnettant Tusinage de formes d'imprimerie pour Tim- 
pression offset et en creux avec un nombre de 
points damage bien plus eleve a la seconde, sans 
qu'une forme d'imprimerie montee sur un tambour 



en vue de son usinage doive etre deplacee pendant 
son usinage a une vitesse peripherique elevee dans 
une mesure inadmissible. 

Conformement a Tinvention, ce resultat est obtenu 
par le fait qu'on utilise pour Tusinage de la forme 
d'imprimerie par vaporisation de matiere une sonde 
electronique de densite de puissance suffisante, qui 
est deviee au-dessus de la forme d'imprimerie rota- 
tive de facon que pendant une revolution de la 
forme d'imprimerie, un certain nombre de nacelles 
juxtaposees en une trame dans la direction axiale 
ou des elements imprimants soient usines. La com- 
mande du rayon electronique s'effectue alors d'une 
facon connue en soi, soit par Tintermediaire d'un 
detecteur de points lumineux, soit au moyen d J une 
calculatrice, qui maintient en memoire Tinformation 
devant etre introduite dans la forme d'imprimerie, 
ou eventuellement au moyen des deux dispositifs 
de commande. Pour eviter les difficultes et les 
obstacles apparaissant forcement lors de Tusinage 
de la forme d'imprimerie dans une chambre d'usi- 
nage sous vide, la forme d'imprimerie qui est consti- 
tute par une plaque tendue au-dessus d'un cylindre, 
est recouverte de preference a Tendroit d'usinage 
jusqu a un faible intervalle d'air en liaison de forme 
avec un systeme d'etages de pression a emetteur 
de flux d'electrons dispose au centre, qui permet 
une mise sous vide suffisante de Temetteur de flux 
d'electrons et de Tendroit d'usinage. 

Pour entretenir le vide a Tendroit de montage 
de la forme d'imprimerie sur le cylindre, celui-ci 
est de preference rempli par une piece intermediate 
en liaison de forme de facon a maintenir une forme 
exactement cylindrique. 

Lors de la fabrication de formes d'impression en 
creux suivant le procede de Tinvention, Tenergie 
necessaire pour Tenlevement d'un volume de nacelle 
determine pour un reglage constant des lentilles 
optiques electroniques est apportee par le flux 
d'electrons soit dans un intervalle de temps constant 
pour la puissance d'enlevement de courants d'impul- 
sions choisis de facon correspondante, soit pour un 
courant d'emission constant par la difference de 
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longueur de la duree d'action du flux d'electrons. 
Pour mesurer correctement dans chaque cas la duree 
d'action associee avec chaque volume de nacelle ou 
lmtensite du flux d'electrons, le spectre des volumes 
de nacelles est remplace conformement a Finvention 
de preference par un nombre discret de valeurs de 
volumes definies et on associe avec ces valeurs les 
parametres d'usinage determines dans des essais 
prealables effectues sur une matiere speciale a 
usiner, a savoir la duree d'action et le courant d'im- 
pulsions. Lors de Pusinage de la forme d'imprimerie 
par Fexploration des points lumineux d'un docu- 
ment, le signal d'intensite est analyse au moyen 
d'un analyseur de hauteur d'impulsion, et on asso- 
cie avec une hauteur d'impulsion determinee un 
rapport determine de la duree d'action a la puis- 
sance d'impulsion du flux d'electrons. Dans le cas 
de la fabrication de formes d'imprimerie offset, 
Felement imprimant est fabrique par enlevement de 
matiere avec la sonde electronique. 

Lorsque le cylindre est entoile avec une feuille 
appropriee, qui est perforee comme un crible aux 
endroits imprimants par enlevement de matiere, on 
peut fabriquer des formes serigraphiques d'une 
facon particulierement simple. 

Pour obtenir la plus grande vitesse de travail 
possible, il est avantageux de recouvrir la surface 
de la forme d'imprimerie avec une couche tant 
capable de satisfaire aux exigences du point de vue 
technique de Timprimerie que d'etre usinee avec 
la plus faible depense d'energie possible par le flux 
d'electrons, de preference en matieres synthetiques 
d'une epaisseur qui est plus grande que la profon- 
deur des nacelles. Lors de Fusinage de formes pour 
Timpression offset, on doit utiliser comme couche 
de recouvrement de preference une matiere qui peut 
etre usinee sous des conditions dans lesquelles la 
matiere de base se trouvant en dessous n'est plus 
chauffee jusqu'a la temperature de fusion. 

Une forme de realisation d'un dispositif pour la 
mise en ceuvre du procede de Finvention est repre- 
sentee a titre d'exemple non limitatif au dessin 
annexe : 

La figure 1 montre le principe du dispositif ser- 
vant a la mise en ceuvre du procede de Finvention 
pour la gravure au flux electronique de formes d'im- 
pression ; 

La figure 2 montre en elevation laterale un detail 
de la figure 1. 

Le dispositif est constitue par un generateur de 
flux electronique 1 connu en soi, qui est relie 
avec un systeme a etages de pression 2. Ce dernier 
etablit une liaison de forme avec le cylindre d'im- 
primerie 3 a usiner, dont il est separe seulement 
par une fente etroite 4, de sorte que le cylindre d'im- 
pression 3 peut tourner sans contact. L'air arrivant 
de Fexterieur est aspire au niveau de pression inter- 
mediate par les canaux annulaires 5 et 6 relies 
avec des pompes a vide et ouverts vers le cylindre 
de pression, de sorte que le vide necessaire peut 
etre entretenu dans la chambre de traitement 7. La 
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plaque depression 8 est montee sur le cylindre 9. 
Le joint restant 10 des plaques d"impression 8 est 
rempli par un segment 1 1 de maniere a completer la 
plaque d'impression en un cylindre circulaire 
complet. 

La commande dans le temps de toute l'operation 
est effectuee par une minuterie centrale 12. Les 
signaux de cette minuterie 12 servent de signaux 
de synchronisation pour la vitesse du cylindre d'im- 
pression qui est commande par Fintermediaire de 
Fappareil de reglage 13. De meme, la minuterie agit 
sur les systemes de distribution de courant 14 et 15 
pour les systemes 19 et 20 servant a devier la 
sonde electronique 16 sur la piece usinee. Dans le 
cas le plus simple, la minuterie provoque le depla- 
cement de la sonde electronique d'un point de la 
trame a un autre et d'une ligne a Fautre. Le saut 
d'une ligne a Fautre s'effectue alors lorsque la sonde 
venant du point gauche 17 le plus exterieur a atteint 
le point droit 18 le plus exterieur. Pour eviter le cas 
echeant les decalages de trame perturbateurs resul- 
tant du mouvement de rotation du cylindre, la sonde 
electronique est en meme temps guidee sur la piece 
par Funite de deviation 19 de sorte qu'une ligne 
de la trame coincide toujours avec une lentille d 7 en- 
veloppe du cylindre s'etendant parallel ement a Taxe 
du cylindre. Pendant la duree de sejour du systeme 
de deviation 20 dans un etat de deviation deter- 
mine, un calculateur 21 est egalement aborde par 
Fintermediaire de la minuterie 12 dans Fexemple 
decrit, ce calculateur ouvrant conformement au 
contenu desire de la nacelle, la commande a plaques 
de fermeture 22 pour un intervalle de temps deter- 
mine et liberant ainsi le flux d'electrons pour qu ? il 
agisse sur la piece. 

Au lieu de Fusinage decrit en detail dont la lon- 
gueur de ligne maximale est prealablement donnee 
par la distance des points 17 et 18, il est avanta- 
geusement possible d'effectuer egalement un usinage 
dans lequel un element de surface ferme compose 
de plusieurs lignes de la trame qui a en particulier 
de preference la grandeur d'une lettre, est usine 
successivement, la longueur de ligne etant a present 
determinee par la largeur d une lettre. 

Ce procede apporte avant tout des avantages pour 
la programmation, par le fait que lors de la repro- 
duction du texte, ce n'est plus le contenu de chaque 
point de la trame qui doit etre enregistre, mais seu- 
lement la lettre consideree pour un element de sur- 
face compose de tres nombreux points de la trame, 
j tandis que la trame de la lettre correspondante 
| peut etre enregistree dans une memoire secondaire. 

RESUME 

L'invention a pour objet : 
I I. Un procede de fabrication de formes d'impri- 
! merie pour Fimpression en creux, offset et la seri- 
; graphie, dans lequel en vue de Fusinage la forme 
d'impression est montee sur un cylindre et tourne 
| avec celui-ci autour de son axe, remarquable notam- 




ment par les caracteristiques suivantes, considerees 
scparement ou en combinaisons : 

.1° On utilise comme moyen d'usinage un flux 
electronique focalise, qui est commande dans le 
temps et dans Tespace de facpn que pendant une 
impulsion de courant du flux, un element imprimant 
soit produit, et que pendant rintervalle de temps 
au cours duquel le cylindre d'impression est entraine 
sur sa peripheric de la distance de la trame, plusieurs 
elements imprimants juxtaposes dans la direction 
axiale soient usines, par le fait que le flux d'electrons 
lorsque la forme d'imprimerie tourne est devie dans 
la direction de l'axe du cylindre et est ramene a 
son point de depart; 

2" Le flux d'electrons est entraine pendant 1'usi- 
nage d'une ligne de la trame conformement a la 
vitesse peripherique de la forme d'imprimerie rota- 
tive dans le sens de rotation du cylindre et une fois 
effectue l'usinage du dernier element de trame d'une 
ligne de la trame, la deviation saute dun inter valle 
de la trame dans le sens oppose au sens de rotation; 

3° L'usinage de la forme d'impression est effec- 
tue par le flux d'electrons de sorte qu'on usine a 
chaque fois comme unite superposee a l'element de 
trame un element de surface de la grandeur de trame 
d'une lettre; 

4° Les parametres d'usinage pour les parties de 
la forme d'imprimerie sont commandees par un cal- 
culates (texte) et pour d'autres parties par un 
explorateur de points lumineux connu en soi 
(images) ; 

5° L'usinage d'une unite de surface d'une forme 
d'impression est effectue par une impulsion de flux 
electronique dont l'energie contenue correspond au 
volume devant etre enleve par usinage; 

6 U Chaque impulsion de courant du flux.possede 
la meme duree mais un courant de flux different 
conformement au volume a enlever par usinage; 

7" Chaque impulsion de courant du flux a la 
meme intensite de courant electronique, mais une 
duree d'action differente conformement au volume 
devant etre enleve par usinage et le flux electro- 
nique est coupe pour la difference de temps avec 
la duree d'impulsion maximale; 

8° La grandeur de la surface a enlever d'un 
element d'impression est determinee par direction 
rapide du flux avec une amplitude differente; 

9° Le courant du flux est proportionnel a la 
vitesse de deviation pendant l'usinage d'un element 
imprimant; 
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10° Le courant du flux est maintenu constant 
et la deviation du flux d electrons est effectuee pen- 
dant Pusinage d'un element imprimant a une vitesse 
a peu pres cons tan te; 

11° Pour la reproduction de demi-tons, on pre- 
voit un spectre discret de demi-tons; le calculateur 
associe avec la valeur de gris d'un element a impri- 
mer une telle valeur discrete et le calculateur associe 
avec cette valeur discrete des valeurs correspon- 
d antes des parametres d'usinage. 

II. Un dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
suivant le paragraphe I, caracterise par les parti- 
cularites suivantes, prises ensemble ou separement : 

12° On dispose entre un generateur de flux 
electronique et un cylindre rotatif un systeme a 
etages de pression qui s 'applique contre la forme 
d'impression en liaison de forme jusqu'a ce qu'il y 
ait une fente etroite, et qui possede des canaux 
annulaires, entourant la chambre d'usinage et 
ouverts vers la forme d'imprimerie, qui sont raccor- 
des individuellement a des pompes a vide et la 
chambre d'usinage et la source d 'electrons sont mises 
sous vide par des pompes a vide supplementaires. 

13° Le joint de la forme d'imprimerie montee 
sur le cylindre d'impression est rempli par un seg- 
ment de facon a produire une section circulaire 
complete; 

14° Pour la synchronisation des operations indi- 
viduelles, avec le mouvement de rotation du 
cylindre imprimeur, on prevoit une minuterie par 
rapport a laquelle le mouvement de rotation du 
cylindre, la commande des unites de deviation du 
flux, du cylindre de Wehnelt, et/ou des plaques de 
fermeture et du calculateur qui les commande 
s 'effectue; 

15° La forme d'impression est formee sur une 
epaisseur correspondant au moins a la profondeur 
d'usinage maximale par une matiere correspondant 
aux exigences du point de vue technique de 1 'im- 
pression et pouvant etre usinee avec une depense 
d'energie minimale par des flux d'electrons, et le 
cylindre d'usinage est constitue par une matiere 
qui n'est pas notablement sensible a Tenergie 
d'usinage. 
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